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Ресурсосбережение стало в настоящее время актуальной про-
блемой. Одним из направлений ее решения является повышение дол-
говечности деталей машин и инструментов. Во многих случаях это 
достигается электродуговой наплавкой с использованием материалов, 
содержащих дорогие легирующие элементы (никель, кобальт, вольф-
рам, молибден, медь), что обусловливает их высокую стоимость. Раз-
работан новый порошковый хромомарганцевый наплавочный матери-
ал, не содержащий такие легирующие элементы.  
При его создании использован принцип, заключающийся в том, 
что в структуре наплавленного металла получают метастабильный ау-
стенит, превращающийся при нагружении в процессе эксплуатации в 
одну из наиболее прочных и твердых структур — мартенсит. Обычно 
его получают при закалке, которая требует нагрева для аустенитизации 
и последующего охлаждения с определенной скоростью. В данном 
случае образование мартенсита происходит в процессе эксплуатации 
(эффект самозакалки при нагружении). При этом используется внут-
ренний ресурс самого материала. Большое значение приобретает по-
лучение метастабильной структуры в том случае, когда происходит 
изнашивание деталей под действием абразивных частиц, сухого тре-
ния и других механических воздействий на поверхность. Они дефор-
мируют еѐ, в результате чего на ней создаѐтся своеобразный панцирь 
из ультрадисперсной структуры, защищающий еѐ от разрушения. При 
его срабатывании в работу вступает нижележащий слой, и образование 
такой структуры происходит снова. Образно говоря, внешнее неблаго-
приятное для материала воздействие, способное его разрушить, само 
против себя создаѐт непрерывно возобновляемую оборону. Новый на-
плавочный материал имеет хорошую технологичность при наплавке. В 
наплавленном металле отсутствуют трещины, непровар и другие де-
фекты.  
Впервые идея создания таких материалов была высказана и реа-
лизована в работах И.Н. Богачева и Р.И. Минца в середине 50-х годов 
прошлого века для создания кавитационностойких сталей. Первой та-
кой сталью была 30Х10Г10, которая на порядок превосходила по со-
противлению разрушению в условиях кавитации широко применяв-
шуюся сталь 12Х18Н10Т  
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Наплавочные материалы этого типа были созданы под руково-
дством М.И. Разикова. на основе кавитационностойкой стали 
30Х10Г10. К ним относятся электроды УПИ 30Х10Г10 и порошковая 
проволока ПП-20Х10Г10Т. Эти наплавочные материалы применялись, 
главным образом, для повышения долговечности деталей гидроагрега-
тов, а позднее для наплавки различных быстроизнашивающихся дета-
лей, работающих в условиях сухого трения. Их широкому применению 
препятствуют технологические особенности наплавки и трудная обра-
батываемость резанием наплавленного металла.  
Разработанный новый порошковый хромомарганцевый напла-
вочный материал ВЕЛТЕК-Н285С, в значительной степени лишѐн ука-
занных недостатков. Существенно упрощена технология наплавки и 
улучшена обрабатываемость резанием. Оптимальным режимом на-
плавки при диаметре проволоки  3,6 мм является следующий: I=350-
400 А, U = 35-40 В, V = 40-45 м/час. Используются флюсы АН-26 и 
«REKORD SK EN-760». При этом обеспечивается хорошее формиро-
вание и соединение слоев наплавленного металла между собой, а так-
же с основным металлом. Отделимость шлаковой корки хорошая.  
При наплавке новой порошковой проволокой наплавленный ме-
талл имеют аустенитную структуру с дисперсными карбидами, распо-
лагающимися внутри зерен. Микротрещины в наплавленном металле 
отсутствуют. Вблизи линии сплавления с основным металлом (сталь 
65Г) обнаруживается структура аустенита с трооститной сеткой. Ос-
новной металл вблизи линии сплавления имеет трооститную структу-
ру. Измерения твердости по сечению показали, что она вблизи поверх-
ности наплавленного металла составляет НВ 217-220, в средней части 
НВ 230-240, а у переходной зоны возрастает до НВ 280-300. Это след-
ствие перемешивания наплавляемого металла в зоне сплавления с ос-
новным. 
 По данным лабораторных испытаний износостойкость металла, 
наплавленного разработанным порошковым материалом, при трении 
скольжения по схеме колодка-ролик и абразивном воздействии прак-
тически не отличается от таковой при использовании проволоки ПП-
Нп-30Х10Г10Т. Она значительно превышает еѐ в сравнении с наплав-
кой проволоками ПП-Нп18Х1Г1М, Св-12Х13 и Св-06Х18Н9Т. При-
мышленная наплавка  крановых колес из стали 65Г порошковой про-
волокой Велтек Н285С вместо применявшейся ПП-Нп18Х1Г1М повы-
сила их долговечность в 5 раз. При этом, что важно отметить, не обна-
ружено увеличение износа рельсов. 
